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@ Dosensenker oder Hohlbohrkrone sowie Herstellungsverfahren hierfur 

Ein Dosensenker oder eine Hohlbohrkrone besteht aus 
einem becherformigen Grundkdrper (10), in dessen Urn- 
fangswand (14) beim freien Rand Hartmetall-Schneidwerk- 
ZGuge (16) eingeldtet sind, sowie aus einem ublichen Hart* 
metallbohrer (36). Ein Schaftabschnitt (34) des Hartmetall- 
bohrers (36) tst durch eine Hartlotung in einer Schaftauf< 
nahme5ffnung (32) der Bodenwand (12) des becherformigen 
Grundkorpers (10) ausgefluchtet festgelegt. Ein derarttger 
Dosensenker bzw. eine derartrge Hohlbohrkrone laBt sich 
sehrpreisgunstig herstellen. 
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1. Dosensenkeroder Hohlbohrkrone, mil einem be- 
cherfCrmigen Grundkttrper, dessen Bodenwand 
mit Mitteln zum Herstellen einer Antriebsverbin- 
dung zu einer Arbeiisspindel versehen ist, und mit 
einer Vielzahl von harten Schneidwerkzeugen, die 
liber den freien Rand der Umfangswand des 
Grundkorpers uberstehend in die Umfangswand 
fest eingcsetzt sind, dadurch gekennzeichnet, daO 
ein Antriebsschaft (40) in eine mittige Schaftauf- 
nahmeoffnung (32) der Bodenwand (12) des Grund- 
korpers (10) durch Hartloten fest eingesetzt isL 

2. Dosensenker oder Hohlbohrkrone nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der An- 
triebsschaft (40) durch den Endabschniit eines Boh- 
rers (36) gebildet ist, dessen Spitze (44) uber die 
Arbeitsebene der vom Grundk6rper (10) getrage- 
nen Schneidwerkzeuge (16) Obersieht. 

3. Dosensenker oder Hohlbohrkrone nach An- 
spruch 2. dadurch gekennzeichnet, daO der Bohrer 
(36) eine in die Spitze des Bohrerschaftes eingesetz- 
te harte Schneidplatte (44) aufweist. 

4. Dosensenker oder Hohlbohrkrone nach einem 
der Anspruche 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, 25 
daB der Antriebsschaft (40) polygonalen Quer- 
schnitt (42) aufweist, insbesondere sechseckigen 
Querschnitt, oder mit einer Mehrzah! in Umfangs- 
richtung gleich verteilter axialer Antriebsnuten 
(74), vorzugsweise drei solchcr Antriebsnuten. ver- 
sehen ist 

5. Dosensenker oder Hohlbohrkrone nach einem 
der AnsprQche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schneidwerkzeuge (16) durch Hartloten in 
der Umfangswand (14) des Grundkdrpers (10) fest- 

gelegt sind 

6. Verfahren zum Herstellen eines Dosensenkers 
Oder einer Hohlbohrkrone nach einem der AnsprU- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet. daB in der 
Bodenwand (12) des Grundkorpers (10) in der 
Nachbarschaft der Schaftaufnahmeoffnung (32) ei- 
ne Mehrzahl in Umfangsrichiung gleich verteilter 
gleicher Eindrtickungen (46, 48) derart angebracht 
wird, daB in der Innenflache der Schaftaufnahme- 



Mehrzahl in Umfangsrichtung gleich verteilter glei- 
cher Dome (64) trSgt imd einen in enger Gleitpas- 
sung in die Schaftaufnahmedffnung (32) des Grund- 
kdrpers (10) einfuhrbaren Positionierabschnitt (66) 
hat. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet. dafl die axiale Lange des Positionierab- 
schnittes (66) mindestens gleich der axialen Ge- 
samtabmessung der Schaftaufnahmeoffnung (32) 
ist und vom freien Ende des Positionierabschnittes 
(66) her in dessen AuBenflfiche Positioniernuten 
(68) eingearbeitet sind. welche in Form und Winkel- 
verteilung der Form und Winkelverteilung eines 
Satzes von den Dornen (64) erzeugter Hdcker (50. 
52) entspricht 

U. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Positioniernuten (68) einen sich 
kelchformig erweiternden Einfuhrabschnitt (72) 
aufweisen, wobei die kelchformigen Einfuhrab- 
schnitte (72) axial so angcordnet sind, daB am einen 
Ende der Schaftaufnahmeoffnung (34) schon er- 
zeugte Hocker (50, 52) beim Herstellen der zweiten 
Eindruckungen schon die kelchformigen EinfQhr- 
abschnitte (72) voUstandig durchlaufen haben, be- 
vor die Spitzen der Dome (64) auf die zweite Seite 
der Bodenwand (12) aufsetzen. 
12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich die auBersten Enden der einzel- 
nen kelchfdrmigen EinfOhrabschnitte (72) berQh- 
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ren. 



Beschreibung 



Die Erfindung betrifft einen Dosensenker oder eine 
35 Hohlbohrkrone sowie ein Herstellungsverfahren hier- 
fQr. 

Bekannte Dosensenker oder Hohlbohrkronen weisen 
zur Herstellung der Antriebsverbindung zu einer Ar- 
beitsspindel, z.B. einer Bohrmaschinenspindcl, eine mit- 
tig in den Boden des Grundkorpers geschnittene Ge- 
windebohrung auf, die direkt auf das mit Gewinde ver- 
sehene Ende der Arbeitsspindel aufgeschraubt werden 
kann. Es sind ferner Dosensenker oder Hohlbohrkronen 
bekannt, bei denen an den Boden des Grundkorpers 
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Sng (3reinrM in Umfangsrichtung 45 direkt ein Schaftabschnitt angefomit ist. der m das 

orrnung V-^^; ^'"^ *y*^' _ _u.u-: n^WMt**.r i^in^r Rnhrmasch ne emKesoannt werden 



gleich verteilter gleicher Hocker (50, 52) erhalten 
wird, deren Spitzen einen Teilkreis (54) vorgeben. 
der etwas kleiner ist als der AuBendurchmesser (56) 
des Antriebsschaftes (40), und daB der Antriebs- 
schaft (40) im PreBsitz zwischen diese Hocker (50, 
52) gesteckt wird, wahrend zwischen seiner AuBen- 
flache und der Innenflache der Schaftaufnahmeoff- 
nung (32) ein kleiner Spalt verbleibt. durch welchen 
beim anschlicBenden Hartloten nussigcs Hartlot 
lauf en kann. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB Eindruckungen (46. 48) sowohl auf 
der AuBenscite als auch der Innenseite der Boden- 
wand (12) erzeugt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die auf der AuBenseite der Boden- 
wand (12) angebrachten Eindruckungen (48) und 
die auf der Innenseite der Bodenwand (12) ange- 
brachten Eindruckungen (46) axial fluchten, 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Eindruckungen 
(46. 48) untcr Verwcndung eines Werkzeuges (58) 
erzeugt werden, welches auf seiner Stirnflache cine 
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Bohrfutter einer Bohrmaschine eingespannt werden 
kann. 

Die vorgenannten profcssionellen AusfOhrungsfor- 
men fur Dosensenker und Hohlbohrkronen haben den 
Nachteil, daB sie in der Herstellung teuer sind. Bei der 
mit einer Gewindebohrung versehenen AusfUhrungs- 
form besteht ferner der Nachteil. daB von der Bohrma- 
schine ein Bohrfutter erst abgenommen werden muB, 
bevor der Dosensenker oder die Hohlbohrkrone ange- 
bracht werden kann. . 

Durch die vorliegende Erfindung soli daher em Do- 
sensenker Oder eine Hohlbohrkrone geschaffen werden. 
der sich sehr preisgOnstig herstellen laflt, so daB sich die 
Anschaffung auch ftir gelegentlichen Einsatz im Heun- 
werkerbereich lohnt, troUdem aber die sichere Obcr- 
tragung hoher Arbeitsdrehmomente von der Antnebs- 
maschinezu den Schneidwerkzeugen gestattet. 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemafl gelost durch ei- 
nen Dosensenker oder eine Hohlbohrkrone gemSB An- 
spruch I. . . J 

Bei dem erfindungsgemaBen Dosensenker bzw. der 
erfindungsgemaBen Hohlbohrkrone wird davon Ge- 
brauch gemacht. daB man durch Hartl6ten m GroBse- 
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ricnferligung sehr zuveriassigc und belastbare Vcrbin- 
dungen zwischcn cinem Antriebsschaft und dem Grund- 
korper hcrstellcn kann, so daB der Dosensenkcr oder 
die Hohlbohrkrone direkt in das Bohrfuttcr einer 
Schlagbohrmaschine oder eines Bohrhammers einge- 
setzt werden kann. 

Vorteilhafte Weitcrbildungen der Erfindung sind in 
Unteranspriichen angegeben. 

Mil der Weiterbildung der Erfindung gemafi An- 
spruch 2 wird erreicht, daB mit nur geringem Mehrauf- 
wand ein Zentrieren des Dosensenkers bzw. der Hohl- 
bohrkrone im Mauerwerk moglich wird In der Praxis 
kann man den GrundkSrper auf elnen Qblichen Ge- 
steinsbohrer auflOtea Derartige Bohrer sind zu gerin- 
gen Kosten erhaltlich, da sie in groBen StOckzahlen ge- 
fertigt werden. 

Die Weiterbildung der Erfindung gemaB Anspruch 4 
ist im Hinbllck auf ein besonders sicheres Einspannen 
des Antriebsschaf tes in ein Bohrfutter von Vorteil 

Auch die Weiterbildung der Erfindung gemaB An- 
spruch 5 dient der mdglichst preisgiinstigen Herstellung 
cincs Dosensenkers oder einer Hohlbohrkrone, die den 
Anspriichen gelegentlichen Einsatzes im Heimwerker- 
bercich vol! genOgt. 

Ein wesentlicher Vorteil des ira Anspruch 6 angege- 
benen Herstellungsverfahrens liegt darin, daB der An- 
triebsschaft und der Grundkorper schon vor dem Hart- 
Idten zu einer einstiickig handhabbaren Einheit verbun- 
den sind Dariiber hinaus wird der Antriebsschaft im 
Grundkdrper schon vor dem Loten zentriert und zwar 
derart, daB zwischen der AuBenflachc des Antriebs- 
schaftes und der Innenflache der SchaftaufnahmeSff- 
nung des Grundkdrpers ein kleiner Spalt verbleibt, in 
welchen das Hartlot hineinflieBen kann. 

Mit der Weiterbildung der Erfindung gemSB An- 
spruch 7 wird eine besonders gut verkippungsfreie Posi- 
tibnierung des Antriebsschaftes in der Schaftaufnahme- 
6ffnung erzielt, da der Antriebsschaft an axial beabstan- 
deten Stellen ira PreBsitz zwischen durch Eindruckun- 
gen erzeugten Hdckern sitzt 

Auch die Weiterbildung der Erfindung gemSB An- 
spruch 8 ist im Hinblick auf das Verhindem eines Ver- 
kantens oder Verkippens des Antriebsschaftes in der 
SchaftauFnahmeSffnung von Vorteil, 

Mit der Weiterbildung der Erfindung gemaB An- 
spruch 9 wird erreicht, daB die verschiedenen Eindruk- 
kungen exakt unter dem gewunschten Winkelabstand 
und genau zentriert auf die Achse der Schaftaufnahme- 
Offnung erzeugt werden, und zwar gleichzeitig, so daB 
die EindrQckungen auch in ihrer GroBe exakt gleich 
sind. 

Mit der Weiterbildung der Erfindung gemaB An- 
spruch 10 erhait man unter Verwendung eines sehr ein- 
fachen Aufbau aufweisenden Werkzeuges die ge- 
wtinschte axiale Ausfluchtung der beiden Satze von Ein- 
drUckungen. 

Mit der Weiterbildung der Erfindung gemSB An- 
spruch 11 wird erreicht, daB sich das Werkzeug beim 
Ansetzen zum Erzeugen des zweiten Satzes von Ein- 
drtickungen automatisch anhand der zuerst erzeugten 
Eindruckungen ausrichtet 

Dabei braucht bei dem im Anspruch 12 naher angege- 
benen Verfahren nur eine geringe Grobausrichtung des 
Werkzeuges in Winkelrichtung zu erfolgen. 

Nachstehend wird die Erfindung anhand von Ausfiih- 
rungsbeispielen unter Bczugnahme auf die Zeichnung 
naher erl^utert. In dieser zeigen: 

Fig. 1 eine seitliche, teilweise axial geschnittene An- 
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sicht eines Dosensenkers; 

Fig. 2 einen vergroBerten axialen Schnitt durch eine 
Schaftaufnahmeoffnung des Grundkdrpers des in Fig. 1 
gezeigten Dosensenkers zu einem fruhen Stadium der, 
5 Herstellung des Dosensenkers; 

Fig. 3 eine axiale Aufsicht auf den in Fig, 2 gezeigten 
Bereich der Umgebung der Schaftaufnahmeoffnung des 
Grundkorpers; 
Fig. 4 eine seitliche, teilweise weggebrochene Ansicht 
10 eines Werkzeuges zum Erzeugen von in den Fig. 2 und 3 
gezeigten Eindruckungen in der Bodenwand des Grund- 
kdrpers; 

Fig. 5, 6 und 7 eine seitliche Ansicht. Frontansicht und 
axiale Aufsicht eines der Schneidwerkzeuge des Dosen- 
15 senkers nach Fig. 1 in vergrdBertem MaBstabe;und 
Fig. 8 eine seitliche Ansicht eines abgewandelten An- 
triebsschaftes fur einen Dosensenker, der im ubrigen 
den in Fig. 1 gezeigten Aufbau hat. 
In Fig. 1 ist ein Dosensenker gezeigt. der insbesonde- 
20 re im Heimwerkerbereich Verwendung finden soli. Bei 
derartigen Dosensenkern wird erwartet, daB sie zu- 
nachst durchaus die auch bei professionelien Werkzeu- 
gen ubiichen Arbeitsleistungen erbringen, wobei abcr 
im Hinblick auf niedrige Kosten geringere Gesamtlc- 
25 bensdauer und eingeschrankte Moglichkeiten bezuglich 
der Wiederherstellung nach VerschleiB oder Beschadi- 
gung in Kauf genommen werden. 

Der Dosensenker hat einen insgesamt mit 10 bezeich- 
neten becherformigen Grundkorper, welcher eine Bo- 
30 denwand 12 und eine Umfangswand 14 aufweist In den 
freien Rand der Umfangswand 14 ist in Umfangsrich- 
tung verteilt eine VieLzahl von Hartmetall-Schneid- 
werkzeugen 16 durch Hartlaten bef estigt 
Wie aus den Fig, 5 bis 7 ersichtlich, haben die 
35 Schneidwerkzeuge 16 jeweils seitliche Schneiden 18, 20, 
die Ober die AuBenflSche bzw. die Innenflache der Um- 
fangswand 14 aberstehen. Zwei schrSggestellte Stirnfla- 
chen 22. 24 bilden zusammen eine Hauptschneide 26, die 
senkrecht auf der Umfangswand 14 steht, Im Obrigen 
40 haben die Schneidwerkzeuge 16 im wesenilichen zylin- 
drische oder leichi kegelf5rmige Gesialt und sind in 
entsprechende Aufnahmeoffnungen 28 der Umfangs- 
wand 14 durch Hartloten eingesetzt 
Die Bodenwand 12 hat miltig einen Nabenabschnitt 
45 30, in welchem eine Aufnahmeoffnung 32 filr einen 
Schaftabschnitt 34 eines insgesamt mil 36 bezeichneten 
Hartmetallbohrers vorgesehen ist. 

An den Schaftabschnitt 34 schlieBt sich abgesetzt 
durch cine Schulter 38 ein Antriebsabschnitt 40 des 
50 Hartmetallbohrers 36 an, welcher mit einem Sechskant- 
profil 42 versehen ist. 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, tragt der Hartraetallbohrer 
36 an seinem freien Endc eine Hartmetallplatte 44, wel- 
che uber die von den Hauptschneiden 26 der Schneid- 
55 werkzeuge 16 durchlaufene Arbeitsebene ubersteht. 
Der Schaftabschnitt 34 des Hartmetallbohrers 36 ist 
in nachstehend noch genauer beschriebener Weise in 
die Aufnahmeoffnung 32 hart eingelotet. 

Der Hartmetallbohrer 36 erfOllt somit zwei Aufga- 
60 ben: zum einen dient er als Zentrierbohrer fur den Do- 
sensenker, zum anderen dient er als Antriebsschaft fur 
den die Schneidwerkzeuge 16 tragenden Grundkorper. 
Dabei ist ilber das Sechskantprofil 42 und die Hartverlo- 
tung zwischen dem Schaftabschnitt 34 und der Aufnah- 
65 meoffnung 32 eine gute und sichere Oberlragung auch 
hoher Drehmomente von der Arbeitsspindel der 
Schlagbohrmaschine bis hin zu den Hauptschneiden 26 
der Schneidwerkzeuge 16 gewahrleistet. 
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Der Hartmetallbohrer 36 wircl nudi bekanntcn cnl- 
sprcchenden Hcrstcllungsvcrfiihrcn in groBen Stuck- 
zahlen hergesiellt, ist also ein billig crhaltliches Teil. 

Der Grundkorper 10 ist ein durch KaltflicBpressen 
ebenfalls preisgunstig hergestelltes Teil. Das Erzeugen 5 
der Aufnahmeoffnungen 28 in der Umfangswand 14 des 
Grundkorpers 10 und das Einsetzen der In bekannter 
Weise hergestellten HartmetalNSchneidwerkzeuge 16 
und das Hartverloten der Schneidwerkzeuge 16 in den 
Aufnahmeoffnungen 28 kann weitgehend automatisiert lo 
erfolgen. bedingt also keine hohen Herstellungskosten. 

Zur Verbindung des Grundkorpers 10 nnii dem Hart- 
metallbohrer 36 werden an der Bodenwand 12 des 
Grundkdrpers zunachst zwei Satze von jeweils drei un- 
ter 120'' in Umfangsrichiung verteilten Eindruckungen is 
hergestellt. wobei in den Fig. 2 und 3 die auf der Innen- 
seite des Grundkorpers liegenden Eindruckungen iriii 
46 bezeichnet sind. wahrend die auflenliegenden Ein- 
druckungen das Bezugszeichen 48 tragen. Da die Ein- 
druckungen 46, 48 in unmitielbarer Nachbarschaft der 20 
Schaftaufnahmeoffnung 32 erzeugi werden. fOhren sie 
zu radial fluchtenden. den lichien Querschniit der 
Schaftaufnahmeoffnung 32 verkleinernden Hockern 50, 
52. Die am weitesten innenliegenden Spitzen der Hok- 
ker 52 geben einen Teilkreis 54 vor. dessen Radius klei- 25 
ner ist als der in Fig. 3 bei 56 gestrichelt angedeutete 
AuBendurchmesser des Schaftabschniites 34. Letzterer 
ist wiederum kleiner als der Innendurchmesser der 
Schaftaufnahmeoffnung 32. so daB nach dem Hinein- 
drucken des Schafiabschnittes 34 in die mit den Hok- 30 
kern 50. 52 versehene Schaftaufnahmeoffnung 32 ein 
Spalt zwischen der Aul3enflache des Schaftabschnittes 
34 und der Innenflache der Schaftaufnahmeoffnung 32 
verbleibt Durch diesen Spalt kann beim Hartloten flus- 
siges Hartlot von der Oberseite der Schaflaufnahmeoff- 35 
nung 34 zur Unterseite dieser Offnung flieBen. so daB 
der Schaftabschnitt 34 uber die gesamie axiale Lange 
der Schaftaufnahmeoffnung 32 fest eingelotel ist. Damit 
konnen nicht nur hohe Aniriebsdrehmomenie um die 
Drehachse sondern auch hohe Kippdrehmomenie be- 40 
zuglich einer senkrecht auf der Drehachse des Dosen- 
senkers stehenden Achse von der Verbindungsstelle 
zwischen Grundkorper 10 und Hartmetallbohrer 36 auf- 
genommen werden. 

Wie aus den Fig. 2 und 3 ersichtlich. fluchten die Ein- 45 
druckungen 46. 48 und damit auch die Hocker 50, 52 in 
axialer Richtung miteinander. Daruber hinaus ist aus 
den Figuren 2 und 3 gut ersichtlich. daB die Eindruckun- 
gen 46. 48 und damit auch die Hocker 50. 52 auch bezug- 
lich ihrer GroQe exakt ubereinstimmen. Auf diese Weise 50 
ist ein exakies Ausrichten der Achse des Hartmetallboh- 
rers 36 auf die Achse des Grundkorpers 10 gewahrlei- 
siet, wenn der Hartmetallbohrer 36 in den becherformi- 
gen Grundkorper 10 hineingedruckt wird. 

Fig. 8 zeigt ein Werkzeug 58, welches zum Erzeugen 55 
der Eindruckungen 46 und 48 verwendet werden kann. 
Das Werkzeug 58 hat einen Schlagabschnitt 60, dessen 
•axiale Lange groBer ist als die Hohe der Umfangswand 
14. An den Schlagabschnitt 60 ist ein Flanschabschnitt 
62 angeformt, welcher auf seiner in Fig. 8 obenliegen- eo 
den Stirnflache drei in Umfangsrichiung gleich verteilie 
identische Dome 64 tragi. Deren Winkelabstand und 
Abstand von der Werkzeugachse ist im Hinblick auf die 
gewunschte Lage der Eindruckungen gewahlt. Ober den 
Flanschabschnitt 62 steht ein Positionierabschnitt 66 65 
axial Ober, dessen AuBendurchmesser etwas kleiner ist 
als der Innendurchmesser der Schaftaufnahmeoffnung 
32. das Ganze derari, daB der Positionierabschnitt 66 in 
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cnger Gleitpassung in die Schaftaufnahmedffnung 32 

einfuhrbar ist. 

Im Positionierabschnitt 66 sind drei in Umfangsrich- 
iung gleich verteilte Positioniernuten 68 vorgesehen. 
Von diesen hat jede einen in Fig. 8 untenliegenden Nut- 
Hauptabschnitt 70, dessen Querschnittsprofil dem in 
axialer Sicht gesehenen Profil der Hocker 50, 52 ent- 
spricht. Die axiale Erstreckung des Nui-Hauptabschnit- 
tes 70 entspricht mindestens der Eindringtiefe der Dor- 
ne 64 in das Material der Bodenwand 12. 

In Fig. 8 Ober dem Nut-Hauptabschnitt 70 liegt je- 
weils ein sich kelchformig erweiternder EinfQhrungsab- 
schnitt 72. Der Obergangspunkt zwischen den Nutab- 
schnitten 70 und 72 ist so gewShlt, daB die Spitzen der 
Dome 64 dann noch von der gegenOberiiegenden Seite 
der Bodenwand 12 entfernt sind, wenn beim Anbringen 
des zweiten Satzes von Eindriikkungen die mit den er- 
sten Eindruckungen erhaltenen Hocker in Hauptab- 
schnitt 70 der Positioniernut 68 hineingelaufen sind. Die 
Dome 64 kommen somit erst dann in Eingriff mit der 
Bodenwand 12, wenn das Werkzeug 58 durch Zusam- 
menarbeitcn der Einfiihrabschnitte 72 und der zuerst 
erzeugten Hocker in Winkelrichtung voilstandig ausge- 
richtet worden isL 

Anstelle des in Fig. 8 gezeigten Werkzeuges 58, wel- 
ches seinerseits durch Schlag betatigt wird, kann man 
auch ein zweiteiliges Werkzeug verwenden, bei dem 
beide Teile jeweils drei den Dornen 64 vergleichbarc 
Dome tragen und durch einen Pressenantrieb gleichzei- 
tig gegen die beiden Seiten der Bodenwand 12 bewegt 
werden. 

Auf die gleiche Weise wie oben beschrieben lassen 
sich auch Hartmetallbohrer 36 mit abgewandeltcm Pro- 
fil des Antriebsabschnittes 40 mit einem Schneidwerk- 
zeuge 16 tragenden Grundkorper 10 verbinden. So zeigt 
Fig. 4 einen Antriebsabschnitt 40', welcher drei in Um- 
fangsrichiung um 120° versetzte axiale AntriebsniJten 
74 mit dreieckigem Querschnitt aufweist, Diese arbeiten 
mit den entsprechend dreieckigen Innenkanten der 
Spannbacken eines Bohrfutters zusammen. 
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ABSTRACT: 

A box countersink or a hollow drill bit consists of a 
cup -shaped basic body 

(10), in the circumferential wall (14) of which hard-metal 
cutting tools (16) 

are soldered along the free edge, and of a conventional 
hard-metal drill (36) . 

A shank portion (34) of the hard-metal drill (36) is fixed 
in alignment by 

means of a hard solder in a shank-receiving orifice (32) of 
the bottom wall 

(12) of the cup-shaped basic body (10) . A box countersink 
or hollow drill bit 



of this type can be produced very cost -effectively . 
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